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"Verfahren zur Herstellung von Bauteilen, Insbesondere tragenden 
Bauteilen.'' 



par dlese Anmeldung wird die Prlorltat der Anmeldung 
Ser.No. 332 787 vom 23. Dezember 1963 In den Verelnlgten 
Staaten von Nordamerlka in Anspruch genommen. 



L/ie Erflndung bezieht sich auf eln Verfahren zur Herstellung von 
Bauteilen aus durchlauf endem bandf ormigem Metallischem Werkstoff , 
insbesondere auf ein Verfahren zur Herstellung von Seitentragern 
far Kraftf ahrzeuge mit verschiedenen Wandstarken, 

Die bekannten Verfahren zur Herstellung von Bauteilen mit gleich- 
massiger oder ungleichmassiger WandstSrke bestehen im Walzen und 
Ziehen, Das Walzverf ahren ermSglicht nicht die Erzielung ver- 
schiedener Wandstarken von Bauteilen mit gewisser Gestaltung, 
vie z.B, von rohrformigen Bauteilen, Das Ziehverf ahren zur Ge- 
staltung der Telle ist verhaitnismassig teuer, insbesondere in 
der Anwendung zur Pormung von Stahlprof ilen, Aus diesem Grunde 
wurde das Ziehen nur zur Gestaltung von Profilen kleiner Ab- 
messungen Oder zur Herstellung von Bauteilen aus Metall mit ver- 
haltnismassig weicher metallurgischer Zusammensetzung verwendet, 
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Das Yerfahren nach der Erflndung Uberwindet diese Nachtelle und 
es kann zur Pabrikation von Bautellen verschledenster Gestaltung 
verwendet werden, ohne BeschrSnkungen mit Bezug auf die Abmessungen, 
das Profll und die Zusammensetzung. 

Ein Bauteil, der nach dem VerfSiren der Erflndung hergestellt ist, 
wlrd aus elnem flachen bandf ormlgen metallischen Werkstoff er- 
zeugt, der zunachst bearbeitet wlrd, urn langs verlaufende Telle 
von grosserer Starke herzustellen, als der Ubrlge Tell des Werk- 
stoff es« Alsdann wlrd dieser bandf ormlge metalllshe Werkstoff 
verschledener Starken progresslv gebogen, urn elnen Bautell der 
gewUnschten Gestalt auszubllden* 

Das Verfahren kann in der Kraf tf ahrzeuglndustrle bestens zur 
Pabrikation von SeitentrSgern fUr Kraft fahrzeugrahmen angewendet 
werden. Dlese Seltentrager sird rohrformlg und haben ilbllcherwelse 
elnen rechtecklgen Querschnltt. Die WandstSrken Jedes SeltentrSgers 
slnd durchweg konstant, da die libllchen SeltentrSger aus flachen 
bandf ormlgen metallischen Werkstoffen gleichmasslger Abmessungen 
hergestellt werden und progresslv In die rechtecklge Querschnltts- 
gestalt gebogen werden, urn alsdann an der Maht verschwelsst zu 
werden. 

Das Mass des bandformlgen metallischen Werkstoffes zur Herstellung 
von SeltentrSgern wlrd so ausgewahlt, dass die erf orderllchen 
WandstSrken vorhanden slnd, urn Durchblegung und Torslonsbeanspruchung 
aufzunehmen, denen ein Seltentrager in elnem Kraft fahrzeug wShrend 
der gesamten Lebensdauer ausgesetzt 1st. 
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Die Seitentrager bllden die In Langsrichtung verlaufenden Telle 
des Kraft fahrzeugrahmens und slnd In liblicher Weise durch elne* 
Anzahl Quertrager verbunden* Bel dem Zusammensetzen als Tell elnes 
Rahmens werden die hohlen rechteckigen SeitentrSger so gestellt, 
dass die l^ngeren Wandtelle des Hechteckes In senkrechter Ebene 
verlaufen, Sobald der Rahmen eln Bestandtell des Kraftfahrzeug- 
Chassls wird, wlrd der horizontal verlaufende Wandtell jedes 
SeitentrSgers kraftlger Blegung unterworfen, Insbesondere bel 
estremer Durchf ederung elnes Pahrzeugrades . Aus diesem Grunde 
miissen die Wandtelle elne ausrelchende StSrke besltzen, urn die 
Biegungsbeanspruchungen auf zunflJehmen, Die senkrecht verlaufenden 
Wandtelle der SeltentrSger slnd meist Torsionsbeanspruchungen 
ausgesetzt. Da die Biegungen krSf tiger slnd als die Torsionsbe- 
anspruchungen 1st es vortellhaft, die horizontal verlaufenden 
Wandtelle elnes Seltentragers mit starkerem Mass auszubllden, 
als die senkrecht verlaufenden Wandtelle, 

Da die Seitentrager aus elnem Werkstoff mit glelchmassigem Mass 
nach derzelt ubllchen Verfahren hergestellt werden, so war es 
notwendlg, elne bestimmte Starke fur den gesamten Werkstoff zu 
wahlen, die ausrelcht, urn die Durchbiegungen auf zunehmen, die 
auf die horizontal verlaufenden V/andteile des Rahmentragers aus- 
geiibt v/erden, Aus diesem Grunde war eln ilberschasslges Metall 
an den V/andstellen des Seltentragers vorhanden, an denen es vom 
baullchen Standpunkt aus nlcht notwendig war. Dadurch wlrd aber 
das Gesamtgewicht des Fahrzeugrahmens wesentlich gestelgert, 
ohne dass cMurch Irgendein maschlneller Vorteil erzielt wlrd. 
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Bel elner bevorzugten Ausfuhrungsf orm ermoglicht das Verfahren 
nachder Erfindung die Her&tellung rohrformlger Kraftf ahrzeug- 
Seitentrager aus flachem bandformigem metalllschem Werkstoff mlt 
langs verlaufenden Randkanten^ Der Werkstoff wlrd gewalzt, 
so dass an seiner elnen Oberflache zwei ISngs verlaufende Teile 
grosserer Starke entstehen, als die Ubrlgen Teile, urn ein Blech 
mit abwechselnd starkeren und diinneren Wandteilen zu schaffen. 
Die starkeren Teile sind voneinander entfernt, ebenso von den 
ISngs gerichteten Randkanten. Vorzugsweise haben die starkeren 
Teile eine grossere Breite, als die horizontal verlaufenden 
Wandteile eines fertigen rohrformigen Seitentragers. Das Blech 
wird progressiv in dem Seitentrager gebogen bis die ISngs ver- 
laufenden Randkanten aneinander anstossen, wobei die andere 
FlSche des Bleches die ausserm PlSchai des gebogenen Seitentragers 
bilden. Die aneinander anstossenden Kant en werden alsdann durch- 
laufend nahtgeschwelsst . Der geschweisste Seitentrager wird 
alsdann in Teile bestiinmter Lange zerschnitten, urn als Kraft- 
fahrzeugrahmen verwendet zu werden • 

Seitentrager, die nach diesem Verfahren der Erfindung hergestellt 
sind, ^besitzen horizontal verlaufende Wandteile mit starkerem 
Mass als die senkrecht verlaufenden Wandteile. Weiterhln sind 
die inneren Ecken des gebogenen Seitentragers in den starkeren 
Teilen des Bleches gelegen. Hierdurch wird die erf orderliche 
bauliche Festigkeit in denjenigen Wandabschnitten des Seiten- 
tragers erreicht, die der Durchbiegung unterwor fen sind. Weiter- 
hin wird das Gesamtgewicht eines Seitentragers urn etwa 25% 
gesenkt, .da lediglich zwei gegeniiberliegende wande verhaitnls- 
massig grosse Starken besitzen. 

9 0 9 8 13/0169 



BNSDOCID: <DE 1452646A1 J_> 




1452646 



Demgemass ist es Ine Aufgabe der Erflndung, ein neues billlges 
Verfahren zur Herstellung von Bautellen lelchteren Gewlchts zu' 
schaffen, als Ubliche Bautelle, ohne dabel aber die laauliche 
Pestigkeit zu op Tern, 

Eine weitere Aufgabe der Erflndung besteht darin, einen Bautell 
herzustellen, der an Stellen konzentrterter Beanspruchung elne 
grossere WandstMrke besltzt. 

Weitere Merkniale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus 
der nachstehenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen der 
Erfindung an Hand der Zelchnungen, auf denen zeigen: 

Pig* 1 eine schematische Darstellung eines Teiles eines flachen 
bandf5rmigen metalllschen Werkstoffes, der durch Walzen 
in ein Blech rait abwechselnden in Mngsrichtung verlaufenden 
Teilen grosserer StSrke gewalzt wird, als die Ubrigen Teile 
des Bleches. Dadurch wird der erste Ver f ahr ens schr it t nach 
der Erfindung erlSutert, 

Pig» 2 einen Querschnitt etwa der HSlfte des Bleches nach Pig. 1, 
welches tellweise durch Biegewalzen verformt ist. 

Pig. 3 einen Querschnitt durch einen halben Teil des Bleches nach 
Plg» 2, der eine weitere Arbeit sphase des Biegevorganges 
eriautert • 

Pig. H einen Querschnitt durch einen Tell eines Bleches nach Pig. 3, 
der eine weitere Phase des Biegevorganges eriautert. 

Pig. 5 einen Querschnitt von etwa der anderen HSlfte des Bleches, 
d r eine weitere Phase des progresslven Biegevorganges r- 
lautert, 
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Pig* 6 Bin n Querschnltt eines Telles des Bleches nach Pig. 5, 
der elnen noch welteren Arbeltsvorgang des progresslven 
Blegevorganges darstellt. 
Pig* 7 einen Querschnitt durch das gesamte gebogene Blech des 
SeitentrSgers von Kastenf ormlger Gestalt, wobei die Rand- 
kanten des. Bleches anelnander anstossen und durch eine 
Schvreissvorrichtung durchlaufend verbunden werden. 
Pig, 8 eine schaubidliche Darstellung eines Teiles eines voll- 
standigen SeitentrSgers nachdeni dieser die Biegwalzen ver- 
lassen hat, entlang der Naht verschweisst ist, urn 90^ gedrehtAind 
auf LSnge geschnitten. 
Pig, 9 einen vergrosserten Querschnitt eines Eckteiles des fertigen 

Seitentragers nach Pig, 8. 
Pig, 10 eine schaubildliche Darstellung eines Teiles des band- 
formigen metallischen Werkstoffes, auf welchem ISngs ver- 
laufende Telle in seitlichen Zwischenraumen befestigt sind. 
Diese Pig, zeigt ein anderes Verfahren zur Gestaltung des 
oanctrormlgen Metallischen Werkstoffes in ein Blech und ersetzt 
den Verfahrensschritt nach Pig. 1. 
Pig. 11 einen ferMgen Seitentrager , hergestellt aus einem Blech, 
welches nach dem Verfahren, wie in Pig, 10 dargestellt, 
geformt ist und welches in das Profil gebogen und in gleicher 
Weise verschweisst ist, wie es durch die Verf ahrensschritte 
nach den Pig. 2 bis 8 erlautert wurde. 

Die Pig. 1 zeigt einen durchlauf enden bandf ormigen metallischen 
Werkstoff 11 gleichmSssiger Starke mit langs verlaufenden Rand- 
kanten 12, Der Werkstoff 11 wird auf einem flachen Bett 13 eines 
Walzenstuhles vorgeschoben, Der Walzenstuhl ist mit Druckwalzen 
14 versehen, welche das flache metallislie bandformige Material 11 
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durch Kaltverformung in ein Blech 15 mit zwei ISngs verlaufenden 
Teilen l6 grSsserer StSrke als die Qbrigen Telle des Bleches 15' 
umformen. 

Die Walzen IM sind hierbel so angeordnet, dass die gewalsten 
starkeren Teile 16 gleiche Entfernung von den Randfcanten 12 
besitzen und dass an den Randkanten 12 verhaltnismSssig dilnne 
Endteile 17 verlaufen und dass ein verhaitnismSssig dttnner mittlerer 
Teil 18 zvrischen den dickeren Teilen 16 vorgesehen ist. Die 
Gesamtbrelte der beiden seit lichen dUnnen Telle 17 ist etwa 
gleich der Breite des mittleren Teiles 18. 

Die Anordnung der dickeren Telle 16 mit Bezug auf die Randfcanten 
12 ist freigestellt , da die ISngs verlaufende Naht der anein- 
anderstossenden Kanten 12 nachdem das Blech 15 in das Prof 11 
gebogen worden ist, in irgendeiner fUr die Schweissung geeigneten 
Linie llegen kann. Die. Walzen 1^, die das Blech 15 kalt verformen, 
konnen wie in der Fig. 1 dargestellt, axial fluchtend angeordnet 
sein Oder hinterelnander. Die Lage und der Betrieb der Walzen 14 
kann verSndert we^den, urn die Walzgeschwimdigkeit , den angewendeten 
Druck und die metallurgishe Zusammensetzung des bandf ormigen me- 
tallisQhen,.Werkstpffes 11, der durch den Walzenstuhl hindurch geht, 
zu berUcksichtigen. 

Die Pig. 2 bis 7 erlSutern die Arbeitsphasen des progressiven 

Biegevorganges des .Ble,ches. 15j nachdem es in eine Gestalt nach 

I^'iS* 1. ge>ralzt ist. Da beide Selten des Bleches. 15 symmetrisch 

sind^ ist lediglich eine Haifte in der Pig. 2 bis -A und die 

andere Halfte des Bleches 15 in den Pig. 5 und 6 dargestellt. 
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In Fig. 2 ist eln Randtall 17 durch elne Anzahl ablicher Biege- 
walz^en 19 aufwSrts gebogen dargestellt und zwar in einer Richtung 
quer zum Blech 15 • Die Biegewalzoi 19 sind an beid n Seiten des , 
bandformlgen metallischen Werkstoffes 11 angeordnet, so dass elne 
bestSndige Beriihrung mlt dem Blech 15 besteht, wenn dieses all- 
mahllch und progresslv in das gewUnschte Profil gebogen wird. Die 
in der Pig. 2 dargestellte Biegephase zeigt die Biidung einer 
Ecke 21 in dem dickeren Wandbereich am ubergang elnes Randteiles 
17 in einen der beiden dickeren Telle 16 » 

Die Pig« 3 zeigt elne weltere Arbeltsphase bei dem progresslven 
Biegevorgangj wobel elne Anzahl Blegewalzen 22 so angeordnet 
sind, dass das Blech 15 an zwei Stellen gebogen wird. Eine 
zweite Ecke 23 wird an der anderen Seite des dickeren Telles 
16 am Obergang zwlschen elnem der beiden dickeren Telle 16 und 
dem mlttleren Tell 18 geformt. 

In den Fig. H bis 6 sind weltere Arbeitsphasen des progresslven 
Blegevorganges des Bleches 15 dargestellt, die durch die Biege- 
walzen 2^ und 25, 26 durchgefUhrt werden. Es ist das ailmShliche 
Blegen des Bleches 15 in einen rohrf ormigen Tell mlt den Ecken 
21 Und 23 t die in den dickeren Tellen 16 liegen, dargestellt. 

Die Fig. 7 zeigt das Blegen des Bleches 15 durch Biegewalzen 27 
in die Bndgaitige rechteckige Gestalt, bis die Randkanten 12 
des Bleches 15 aneinander anstossen, urn einen SeitentrSger 28 
mlt hohlem rechteckigem Querschnitt zu f ormen. Die anstossenden 
Randkanten 12 werden durchlaufend durch eln Schweisswerkzeug 
29 verschw isst, welches zwlschen den oberen Blegewalzen 31 
angeordnet 1st. Die Blegewalzen 27 und 31, die Druck auf den 
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SeltentrSger 28 austlben, so dass er die gebogene Gestalt erhSlt, 
fUhren ausserdem den Seitentrager 28 in gerader Bahn, urn eine ' 
durchlaufende Nahtschvreissung der anstossenden Randkanten 12 
zu ermSglichen. 

Der fertige Seitentrager 28, der nach dem Verfahren gemass der 
Erfindung hergestellt ist, ist in Fig. 8 dargestellt. Er wird 
rait den tlbllchen, nicht dargestellten Schnittvorrichtungen w^ie 
elner fliegenden Schere, einem schleifenden Schneidmittel 
Oder einer sage auf LSnge geschnitten. Ehe der SeitentrSger auf 
Lage geschnitten 1st, kann gegebenenf alls ein Putzvorgang durch- 
gefOhrt werden, um die Schweissnaht zu entgraten oder zu reinigen. 

Der Seitentrager 28 ist um 90^ gedreht dargestellt, da er als 
Rahraen rait den dttnnen Wandabschnitten in senkrechter Richtung 
angeordnet, zusaimnengesetzt wird and die dicken Wandteile hori- 
zontal verlaufen. 

Die horizontal verlaufenden Wandabschnitte des SeitentrSgers 
bestehen aus den dickeren Teilen 16 des Bleches 15. Die dickeren 
Telle 16 verlaufen an den oberen und unteren St e lien der 
senkrecht verlaufenden Wandteile des SeitentrSgers 28,- Hlerdurch 
wird erraSglicht, dass die Ecken 21 und 23 in den Bereich der 
dickeren Wandteile fallen, wie die in VergrSsserung dargest elite 
Ecke 21 nach Pig. 9 eriautert. Aus diesem Grunde besltzt Jeder 
dickere Wandtell 16 des Bleches 15 ehe er gebogen wird, elne 
grSssere Brelte als es der horizontal verlaufende Wandabschnitt 
des fertlgen SeitentrSgers 28 erfordert. 
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Aus Pig, 8 ist erkennbar, dass der horizontal verlaufande Wand- 
abachnitt des Seltentr^gers 28 elne grassere StSrke besltzt, 
als die senkrecht verlaufenden Wandteile. Auf dlese Welse kSnnen 
die horizontal verlaufenden Wandabschnitte Jede Biegung des Seiten- 



des Chassis eines Kraft fahrzeuges eingebaut sind. Die senkrecht 
verlaufenden Wandabschnitte des SeitentrSgers 28 sind verhaltnis- 
mSssig diinns besitzen aber noch ausreichende Pestigkeiti 
urn Jegliche auftretende Beanspruchung aufzunehraen. 

Die Pig, 10 zeigt ein abgeSndertes Verfahren zur Herstellung 
eines SeltentrSgers 31 aus bandf Srmigem metalllschem Werkstoff 
33 ohne ein Walzen des Werkstoffes. Die Kaltverformung eines band- 
formigen metallischen Werkstoffes uns ein Blech mit verschiedenen 
WandstSrken zu verformen, erfordert eine erhebliche Investierung 
an Werlczeugo Urn die Kosten der Herstellung zu verringern, wurde 
ein anderes Mittel zur DurchfUhrung des ersten Verfahrensschrittes 
der Erfindung in Vorschlag gebracht. Bei dieser abgeanderten Aus- 
fUhrung^rm sind zwei getrennte langs verlaufende Abschnitte 3^1 
von gleichmassigem Querschnitt zunS.chst aus Ublichem schmalerem 
raetallischem Werkstoff geschnitten. Diese Telle 3H werden alsdann 
mit der einen Piache des metallischen bandfSrmigen Werkstoffes 33 
unter Eiiihaltung von ZwisaienrSumen verbunden, so dass ein Bleeh 35 
mit abv/echselnd dUnnen und dicken Wandabschnitten entsteht. Die 
Abschnitte 34 konnen mit der OberflSche des metallischen bandfSrraigen 
Werkstoffes 33 durch Punktschweissung oder Druckschweissung verbunden 



trSgers 28, die auftreten kann, aufnehmen, wenn sie als Teil 



werden. 
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Es kann auch ein harz-gebundenes Mitt el auf elne PlSche jedes 
Abschnlttes 3^ aufgesprttht werden und/oder auf die FlSche des 
bandfSrmlgen metallischen Werkstoffes 33 und alsdann kann Druck 
auf die Abschnitte 3^ ausgedbt werden, um ein einheitliches Blech 
35 zu erhalten. Die Abschnitte 3^ kSnnen auch auf die PlSche des 
bandfSrmlgen metallischen Werkstoffes 33 aufgelotet werden* 

Die Bindung zwischen den Abschnitten 3^ und dem bandformigen 
Werkstoff 33 muss krSftig genug sein, urn eine Trennung der ver- 
bundenen OberflSchen wShrend des Biegevorganges des Bleches 35 
zu verhindern oder wenn eine Beanspruchung vorhanden ist, wShrend 
der TrSger einen Teil des Chassis eines Kraft fahrzeuges bildet. 

Das typische Starkenmass der horizontal verlaufenden Tftidab- 
schnitte des SeitentrSgers , der nach dem Verfahren gemSss der 
Erfindung hergestellt ist, betrSgt 0,10 Zoll, wahrend die senk- 
recht verlaufenden Wandabschnitte Ublicherweise nicht stSrker 
sind als 0,05 Zoll, Diese Starkenabmessungen k8 nnen durch das 
Verfahren gemSss der Erfindung zur Herstellung von SeitentrSgern 
fUr Kraftfahrzeuge leicht erreicht werden. Es kann eine wesentliche 
Gewichtsverminderung fur Jeden SeitentrSger Q?reicht werden, ohne 
dass die bauliche Steifigkeit des Kraft fahrzeugrahmens geopfert 
wird* Die Gewichtsverminderung ergibt eine Materialkostener- 
sparnis und eine Verbesserung in der Leistung des Kraft fahrzeuges* 

Die in LSngsrichtung verlaufende Schweissnaht , durch welche die 
Randkanten des SeitentrSgers verbunden sind, ist bei den darge- 
stellten Ausf Qhrungsbeispielen als in der LSngsmittelachse einer 
der senkrecht verlaufenden Wandabschnitte liegend, dargestellt. 

Diese Lage der Maht ist vorzuziehen, da die senkrecht verlaufenden 
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Wandabschnitte des SeitentrSgers In LAngsrlchtung dleser Achse - 
g^rlngen Beanspruchungen unterworfen slnd und auf diese V/eise 
Pehler aus der Schweissung vermindert slnd. Die Schweissnaht 
kann aber auch an den Ecken oder in den dlckeren Teilen des 
SeitentrSgers gegebenenf alls verlaufen. 

Das Verfahren nach der Erfindung zur Herstellung von Seltentragern 
kann auch auf die Herstellung von Bauteilen, wie z.Be Kanglen, 
Wlnkeln, Rohrtellen lrgendv;elcher; Gr6sse und Gestalt angewendet 
werden, fUr die es zweckmSsslg ist, Wandabschnitte von verschiedenen 
StSrken zu verwenden. 

Die Erfindung beschrStnkt sich nlcht auf die dargestellte Kon- 
struktion^vielmehr sind AbSnderungen mSglich, ohne aus dem Rahmen 
des Erfindungsgedankens heraussutreten. 
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!• Verfahren zur Herstellung elnes Bauteiles mit verschMenen 
tfandstarken aus metallischem, bandf5rmlgem Werkstoff , dadurch 
gekennzeichnet , dass der bandfSrmige Werkstoff mit In LSngs- 
richtung verlaufenden, in Abstand zueinander angeordneten 
verstarkten Teilen (16, *3^) versehen und alsdann in die Form 
des Bauteiles gebogen wlrd. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Blegen des Werkstoffes zu einem hohlen TrSger progresslv 
durchgefiihrt wirdj.bis die LSlngskantei (12) des bandf 5rmigen 
Werkstoffes anelnander anstossen, worauf der hohle TrMger auf 
eine bestimmte LSnge geschnltten vrlrd, 

3, Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die verstSrkten Telle (16, 34) nur auf elner OberflSche 
des bandfSrmigen Werkstoffes vorgesehen v/erden, 

4« Verfahren nach Anspruch 1 bis 3> dadurch gekennzeichnet, 
dass das Blegen des bandf armigen Werkstoffes quer zu selnen 
LSngskanten (12) erfolgt und dass die am Ende des Biegevorganges 
anelnander stossenden Randkanten (12) mltelnander durchlaufend 
verschweisst werden, in der Welse, dass in dem gefaogenen Tell 
gleiche WandstSrken slch diametral gegenilberliegen. 
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5« Verfahren nach Anspruch 1 bis dadurch gekennzeichnet ^ 
, dasg das Biegen des bandfSrmigen Werkstoffes so durchgefflhrt 
wird, dass die verstSrlcten Teile (16, 34) des Werkstoffes 
im Inneren des gebogenen hohlen TrSgers liegerij, und die nicht 
mit Verstarkungen versehene Oberfiache des Werkstoffes die 
AussenflSche des gebogenen TrSgers bildet, 

6. Verfahren zur Herstellung eines kastenf ormigen Seiten- 
trSgers fUr den Rahmen eines Kraft fahrzeuges nach Anspruch 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , dass die verstSrkten Teile 
auf dem V/erkstoff breiter sind, als eine Seitenflache des 
Seitentragers, so dass die Ecken des kastenf 5rmigen Profils 
verstarkt sind. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Herstellung der Verstarkungsteile auf dem bandformigen 
Werkstoff durch Walzen des Werkstoffes erfolgt, wodurch Ver- 
starkungen von etwa zv;eifacher Starke gegenUber den dUnneren 
Teilen erzielt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Herstellung der Verstarkungsteile auf dem Bandformigen 
Werkstoff dadurch erfolgt, dass zwel fortlaufende streif enf ormige 
Teile (34) von der Breite der Versbarkungen auf der einen Plache 
eines bandformigen Werkstoffes (33) mit entsprechendem Abstand 
voneinander befestigt werden* 
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9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet , 
dass die strelferfiSrmigen Telle (3^) die gleiche Starke besitzjjn, . 
wie der bandformige Werkstoff (33), auf dem sle befestigt werden. 
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